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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Verpackungsma- 
schine mit einem Rahmen mit einer Eingangs- und Aus- 
gangsseite, einer Mehrzahl auf einer Bahn von der Ein- 
gangsseite zur Ausgangsseite nacheinander angeord- 
neten Schalentragern zum Aufnehmen von Schalen 
und einem Antrieb zum Vorwartsbewegen der Schalen- 
trager in einer Vorschubebene, einer Zufuhreinrichtung 
zum Zufuhren einer Oberfolie zum Abdecken der gefull- 
ten Schalen und einer Siegelstation, wobei jeweils auf- 
einanderfolgende Schalentrager mittels beweglicher 
Verbindungsglieder gelenkig verbunden sind und Jeder 
Schalentrager kopfseitig und ruckseitig jeweils ein Ein- 
griffselement aufweist (GB-A-1 120 950). 
[0002] Aufgabe der Erfindung ist es, eine solche be- 
kannte Vorrichtung so zu verbessern, daB die schalen- 
formigen Packungen mit fur das jeweilige Produkt ge- 
eigneten Oberfoiien verschiedenster Materialien und 
insbesondere auch als Skinpackungen auf dauerhafte 
und ansprechende Weise verschiossen werden kon- 
nen. 

[0003] Diese Aufgabe wird durch die in Patentan- 
spruch 1 beschriebene Verpackungsmaschine gelost. 
[0004] Weiterbildungen der Erfindung sind in den Un- 
teranspruchen gekennzeichnet. 
[0005] Weitere Merkmale und ZweckmaBigkeiten der 
Erfindung ergeben sich aus der Beschreibung von Aus- 
fuhrungsbeispieien anhand der Figuren. Von den Figu- 
ren zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer ersten Ausfuhrungs- 
form der Verpackungsmachine; 

Fig. 2 ein Detail der Fig. 1 in vergroBertem MaBstab; 

Fig. 3 eine Draufsicht auf den Schalentrager in ver- 
groBertem MaBstab; 

Fig. 4 einen Schnitt entlang der Linie IV-IV; und 

Fig. 5 eine der Fig. 1 entsprechende Seitenansicht 
einer zweiten Ausfuhrungsforrn. 

[0006] Wie am besten aus Fig. 1 ersichtlich ist, weist 
die Verpakkungsmaschine einen Rahmen mit einer Ein- 
gangsseite 2 und einer Ausgangsseite 3 auf. Entiang 
des Rahmens werden von der Eingangsseite zur Aus- 
gangsseite eine Mehrzahl von Schalentragern 4 trans- 
portiert. Quer zu dieser Vorschubrichtung 10 weist der 
Rahmen in der am besten aus Fig. 4 ersichtlichen Weise 
auf jeder Seite eine Gleitbahn auf, die sich von der Ei- 
gangsseite zur Ausgangsseite erstreckt und von der 
Ausgangsseite in der am besten aus Fig. 1 ersichtlichen 
Weise auf einer geschiossenen Bahn von oben in den 
unteren Bereich des Rahmens und von dort zur Ein- 
gangsseite und von der Eingangsseite wiederum in den 
oberen Bereich I auft Die Schalentrager 4 sind in der am 
besten aus Fig. 3 ersichtlichen Weise jeweils uber Ver- 
bindungsglieder 6 miteinander gelenkig verbunden. Die 
Verbindungsglieder weisen jeweils nahe der einander 
benachbarten Enden seitlich vorgesehene Laufrollen 7 



auf, mit denen die zu einer Art Trum miteinander ver- 
bundene Mehrzahl von Schalentragern auf den Gleit- 
bahnen 5 laufend fortlaufend durch den Rahmen be- 
wegbar ist. 

5 [0007] Wie am besten aus Fig. 2 ersichtlich ist, ist na- 
he bei jedem Ende eines Schalentragers ein Eingriffs- 
element 8 vorgesehen, welches zwischen den Schalen- 
tragern 4 und den Laufrollen 7 angeordnet ist. 
[0008] Wie am besten aus Fig. 2 ersichtlich ist, ist un- 
10 mittelbar unterhalb der Eingriffselemente eine Antriebs- 
kette 9 vorgesehen. Diese ist als umlaufendes Ketten- 
trum ausgebildet und wird auf der Eingangsseite uber 
eine Umlenkrolle 10 von einer unteren Bahn zu einer 
oberen Bahn umgelenkt und uber einen Abschnitt, der 
15 einer Lange von wenigstens zwei Schalentragern 4 ent- 
spricht, uber eine Gleitbahn 1 1 gefuhrt, die die Kette von 
unten unterstutzt und parallel zu der Bahn der Schalen- 
trager fuhrt. Nach dem Verlassen der Gleitbahn wird die 
Kette uber eine zweite Umlenkrolle 12 und ein motorisch 
20 antreibbares Kettenzahnrad 1 3 zuruck zur Umlenkrolle 
10 gefuhrt. Die Eingriffselemente 8 besitzen, wie dies 
am besten aus Fig. 2 ersichtlich ist, auf ihrer der An- 
triebskette 9 zugewandten Seite Zahne 14, die so aus- 
gebildet sind, daB sie mit der Antriebskette 9 angriffs- 
25 maBig in Eingriff gelangen. Die Gleitbahn 11 ist in ihrer 
Hohe so angeordnet, daB sie die Kette test auf die Un- 
terseite der Eingriffselemente 8 damit in Eingriff mit den 
Zahnen 14 druckt. 

[0009] Mit der oben beschriebenen Vorrichtung wer- 
30 den nach Einschalten des Antriebes fur das Ketten- 
zahnrad 13 die zu einem Trum verbunden en Schalen- 
trager 4 von der Eingangsseite 2 zur Ausgangsseite 3 
auf einer unendlichen Bahn durch die Maschine und die 
dort vorgesehenen Arbeitsstationen gefuhrt. 
35 [0010] Wie am besten aus Fig. 1 ersichtlich ist, wer- 
den nahe der Eingangsseite an einer Station 1 5 Schalen 
1 6 in die Schalentrager 4 eingesetzt. Diese sind entwe- 
der bereits befuilt oder werden unmittelbar nach dem 
Einsetzen befuilt. In Vorschubrichtung nach der Stelle, 
40 an der die Schalen gesetzt und befuilt sind, wird eine 
Oberfolie 17 zum Abdecken und VerschlieBen der 
Schalen zugefuhrt. Die Einrichtung zum Zufuhren der 
Oberfolie 1 7 weist eine Rollenhalterung 1 8 zum Aufneh- 
men einer angedeuteten Folienrolle und Umlenkrollen 
45 19, 20 auf. Wie am besten aus Fig. 1 ersichtlich ist, ist 
oberhalb der Ebene, in der die Schalentrager 4 mit den 
elngesetzten Schalen von der Eingangsseite zur Aus- 
gangsseite bewegt werden, eine Transportkettenbahn 
mit einer Transportkette 21 vorgesehen. Die Transport- 
so kettenbahn urnfaBt ein eingangsseitiges erstes Ketten- 
rad 22 und ein ausgangsseitiges zweites Kettenrad 23, 
Die Transportkette 21 Ist als umlaufendes Kettentrum 
ausgebildet. Zwischen den beiden Kettenradern 22 und 
23 ist eine am besten aus den Figuren 1 und 2 ersicht- 
55 Hche Gleitbahn vorgesehen, die eine Fuhrungsbahn 24 
aufweist, auf deren Unterseite die Kette zwischen dem 
ersten Kettenrad 22 und dem zweiten Kettenrad 23 in 
Vorschubrichtung lauft. Ferner ist eine zweite Fuhrungs- 
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bahn 25 vorgesehen, auf der der zurucklaufende Teil 
der Transportkette 21 zwischen dem zweiten und dem 
ersten Kettenrad gefuhrt wird. Die erste Fuhrungsbahn 
1st so ausgebildet, daB die Transportkette 21 unmittel- 
bar oberhalb der Eingriffselemente 8 gefuhrt ist, wie dies 
aus Fig. 2 ersichtlich ist. Die Eingriffselemente 8 besit- 
zen auf ihrer den unteren Zahnen 1 4 abgewandten obe- 
ren Seite entsprechende Zahne 26, die so ausgebildet 
sind, daB sie mit der Transportkette 21 in Eingriff gelan- 
gen. Die Anordnung der Fuhrungsbahn 24 ist so ge- 
wahlt, daB sie die Transportkette 21 gegen die Eingriff- 
selement 8 und damit in Eingriff mit den Zahnen 26 fuhrt. 
[0011] Die Transportkette 21 istwiederurn auf diebei- 
den Seiten der zu fuhrenden Schalentrager symme- 
trisch ausgebildet mit den entsprechenden Fuhrungs- 
elementen, wie dies am besten aus Fig. 4 ersichtlich ist. 
[0012] Die Transportkette 21 weistbeisolchenTrans- 
portketten bekannterweise auf der zu der Seite der 
Schalentrager 4 Klammern 27 auf, die beim Umlaufen 
urn das erste Kettenrad 22 in bekannter Weise zum Ein- 
laufen der zu transportierenden Oberfoiie 17 urn einen 
vorbestimmten Winkel geoffnet sind und sich dann 
schlieBen und die Oberfoiie 17 in der aus Fig, 4 ersicht- 
lichen Weise beidseitig festspannend greifen und so die 
uber die Umlenkrolle 20 zugefuhrte Oberfoiie 17 unmit- 
teibar liber die Schaien lenken und durch die Stationen 
bis zum zweiten Kettenrad hin transportieren. 
[0013] Der Antrieb der Transportkette 21 ergibt sich 
zwangsiaufig durch das in Eingriff kommen der Eingriff- 
selemente 8 mit der Kette, wie dies am besten aus Fig. 
2 ersichtlich ist. Die Transportkette 21 ist also stets in 
Bewegung, wenn die Antriebskette 9 uber den das Ket- 
tenrad 13 antreibenden Motor in Bewegung gesetzt ist. 
• [0014] Auf der Ausgangsseite werden die Kiammern 
beim Aufiaufen auf das zweite Kettenrad 23 in an sich 
bekannter Weise geoffnet und geben die Oberfoiie frei. 
[0015] Zwischen der Position der Zufuhrung der 
Oberfoiie und dem zweiten Kettenrad 23 sind Arbeits- 
stationen wie eine schematisch angedeutete Ver- 
schlieBstation 28 und eine nicht gezeigte Schneidstati- 
on zum Ausschneiden der mit der Oberfoiie verschlos- 
senen Schaien aus der Folienbahn vorgesehen. Aus- 
gangsseitig ist eine Rolle 29 angeordnet, die zum Auf- 
wickein der Folienreste der Oberfolienbahn dient. 
[0016] Im Betrieb wird die Oberfoiie 17, die von den 
auf beiden Seiten der Folienbahn angeordneten Trans- 
portketten 21 fest ergriffen unmittelbar oberhalb der 
Schaien durch die Arbeitsstationen gefuhrt. In den Fal- 
len, in denen das Produkt innerhaib der Schaien ange- 
ordnet ist, erfolgt ein normales Versiegeln in der Station 
28. Die gleiche Maschine ist jedoch auch geeignet, Pak- 
kungen zu verschlieBen, bei denen das Produkt uber 
den oberen Schalenrand hervorsteht, da die Oberfoiie 
mit einer Spannung gehalten wird und das Produkt in 
die Schale hineindruckt und dann das VerschlieBen er- 
folgt. Die verschlossenen Schaien werden ausgangs- 
seitlg aus den Schalentragern 4 ausgeworfen und uber 
ein angedeutetes Transportband 30 zu einer Station 



zum Weiterverarbeiten bewegt 
[0017] In Fig. 5 ist eine abgewandelte Ausfuhrungs- 
form gezeigt, bei der die mit der ersten Ausfuhrungsform 
jeweils ubereinstimmenden Teile mit den gleichen Be- 

5 zugszeichen versehen sind. 

[0018] Die abgewandelte Ausfuhrungsform unter- 
scheidetsich nur durch das Vorsehen einer Heizeinrich- 
tung 31 , die eingangsseitig vor der Stelle der Zufuhrung 
der Oberfoiie zu den zu verschlieBenden Schaien liegt. 

10 Die Heizeinrichtung 31 ist als sich uber die gesamte 
Breite der Oberfoiie erstreckende Piattenheizung aus- 
gebildet, die uberihre Flache verteiit, eine Mehrzahi von 
mit einer Evakuiereinrichtung verbundene Bohrungen 
aufweist. Jeweils in den Arbeitstakten, in denen die Fo- 

15 lie in Ruhe ist, wird die entlang der Heizeinrichtung 31 
gefuhrte Folie an die Heizeinrichtung angesaugt und 
durch Kontaktwarme auf eine vorbestimmte Temperatur 
erwarmt. AnschlieBend wird die Evakuierung abge- 
schaltet und die Folie von der Heizeinrichtung abgelost 

20 und in erwarmtem Zustand uber die Schaien gefuhrt. 
Trlfft im Betrieb eine solche erwarmte Folie auf ein Pro- 
dukt, welches uber den oberen Rand der Schale hervor- 
steht, so dehnt sich die Folie im Bereich des hervorste- 
henden Produktes aus, so daB das Produkt nicht durch 

25 die gespannte Oberfoiie deformiert wird. 

[0019] Die VerschlieBstation kann als Skin-Station 
ausgebildet werden, derart, daB die erhitzte Oberfoiie 
in bekannter Weise so verformt wird, daB sie das Pro- 
dukt hermetisch umgibt. 

30 

Patentanspriiche 

1. Verpackungsmaschine mit einem Rahmen 1 mit ei- 

35 ner Eingangs- (2) und einer Ausgangsseite (3), 

einer Mehrzahi auf einer Bahn von der Eingangs- 
seite zur Ausgangsseite nacheinander angeordne- 
ten Schalentragern (4) zum Aufnehmen von Scha- 
ien (16) und einem Antrieb (9, 13) zum Vorwartsbe- 

40 wegen der Schalentrager (4) in einer Vorschubebe- 
ne, einer Zufuhreinrichtung zum Zufuhren einer 
Oberfoiie (17) zum Abdecken der gefullten Schaien 
(1 6), und einer Siegeistation (28), wobei jeweils auf- 
einanderfolgende Schalentrager (4) mittels beweg- 

45 Hcher Verbindungsglieder (6) gelenkig verbunden 
sind und jeder Schalentrager (4) kopfseitig und 
riickseitig jeweils ein Eingriffselement (8) aufweist, 
dadurch gekennzeichnet, daB 
der Antrieb (9, 13) ein urn Umlenkrolien (10, 12) ge- 

so fuhrtes erstes Kettentrum (9), in welches die Ein- 
griffselemente (8) in ihrer dem ersten Kettentrum (9) 
benachbarten Position eingreifen, aufweist, und 
daB 

die Zufuhreinrichtung ein die Oberfoiie (17) seitlich 
55 erfassendes auf Umlenkrolien (22, 23) gefuhrtes 
zweites Kettentrum (21) aufweist, welche uber ei- 
nen vorbestimmten Weg in einer zum ersten Ket- 
tentrum (9) parallelen Ebene parallel zu dem ersten 
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Kettentrum (9) und in einem vorbestimmten Ab- 
stand von diesem gefuhrt ist und die Eingriffsele- 
mente (8) wenigstens uber einen Abschnitt des vor- 
bestimmten Weges mit dem ersten bzw. zweiten 
Kettentrum (9, 21) in Eingriff sind. 

2. Verpackungsrnaschine nach Anspruch 1 , dadurch 
gekennzeichnet, daB das erste Kettentrum (9) 
uber einen Abschnitt parallel zu derVorschubebene 
gefuhrt ist, der wenigstens gleich dem Abstand 
zweler aufeinanderfolgender Ein griff selemente (8) 
ist 

3. Verpackungsrnaschine nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daS das zweite Ketten- 
trum (21 ) urn eine ausgangsseltig angeordnete (23) 
Umlenkrolle gefuhrt ist und die Oberfolie (17) uber 
die gefullten Schaien (16) und durch eine Ver- 
schlieBstation (28) fuhrt 

4. Verpackungsrnaschine nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB ausgangsseitig von der Ver- 
schlieBstation eine Schneidestation vorgesehen 
ist. 

5. Verpackungsrnaschine nach Anspruch 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB ausgangsseitig ei- 
ne Wickelroile (29) zum Aufnehmen von Oberfoli- 
enbahnabfall vorgesehen ist. 

6. Verpackungsrnaschine nach einem der Anspruche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB das zweite 
Kettentrum (21) auf einer den Eingriffselementen 
(8) zugewandten Gleitbahn (23, 24) gefuhrt ist. 

7. Verpackungsrnaschine nach einem der Anspruche 

1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB in einem 
Abschnitt vor dem Inkontaktkommen vom zweiten 
Kettentrum (21) und Eingriffselemente (8)' eine 
Heizeinrichtung (31) zum Erwarmen der Oberfolie 
(17) auf eine vorbestimmteTemperatur vorgesehen 
ist. 

8. Verpackungsrnaschine nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Heizeinrichtung (31) als 
groBflachige Kontaktheizung ausgebildet ist, 

9. Verpackungsrnaschine nach einem der Anspruche 

2 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB auf der den 

Eingriffselementen (8) abgewandten Seite des er- 
sten Kettentrums (9) in dem Berelch des Abschnit- 
tes ein Gleitwiderlager (11) zum Fuhren der Kette 
(9) vorgesehen ist. 

10. Verpackungsrnaschine nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die VerschlieBstation (28) 
als VerschluB- und Schneidestation ausgebildet ist. 
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Claims 

1 . A packaging machine with a frame 1 with an entry 
side (2) and an outlet side (3) , a plurality of tray car- 
riers (4) arranged in succession on a path from the 
entry side to the outlet side for receiving trays (16), 
and a drive (9, 13) for advancing the tray carriers 
(4) in an advancing plane, a supply device for sup- 
plying an upper film (1 7) for covering the filled trays 
(1 6), and a sealing station (28), wherein respective 
successive tray carriers (4) are connected in an ar- 
ticulated manner by means of movable connecting 
members (6) and each tray carrier (4) is provided 
on its head side and rear side with one engagement 
element (8) in each case, characterized in that the 
drive (9,13) comprises a first chain strand (9) which 
is guided around reversing rollers (10, 12) and into 
which the engagement elements (8) engage in their 
position adjacent to the first chain strand (9), and 
the supply device comprises a second chain strand 
(21 ) which grips the upper film (1 7) at the sides and 
is guided around reversing rollers (22, 23), the up- 
per film (17) being guided over a pre-determined 
path parallel to the first chain strand (9) in a plane 
parallel to the first chain strand (9) and at a pre-de- 
termined distance therefrom, and the engagement 
elements (8) engage with the first and the second 
chain strand (21 ) respectively at least over a portion 
of the pre-determined path. 

2. A packaging machine according to Claim 1 , char- 
acterized in that the first chain.strand (9) is guided 
parallel to the advancing plane over a portion which 
is at least equal to the distance between two suc- 
cessive engagement elements (8). 

3. A packaging machine according to Claim 1 or 2, 
characterized in that the second chain stand (21) 
is guided around a reversing roller arranged (23) 
[sic] at the outlet side and guides the upper film (1 7) 
over the filled trays (16) and through a sealing sta- 
tion (28). 

4. A packaging machine according to Claim 3, char- 
acterized in that a cutting station is provided at the 
outlet side of the sealing station. 

5. A packaging machine according to Claim 3 or 4, 
characterized in that a winding roller (29) for re- 
ceiving cuttings from the strip of upper film is pro- 
vided at the outlet side. 



A packaging machine according to one of Claims I 
to 5, characterized in that the second chain strand 
(21) is guided on a slide path (23, 24) facing the 
engagement elements (8). 

A packaging machine according to one of Claims 1 
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to 6, characterized in that a heating device (31) 
for heating the upper film (17) to a p re-determined 
temperature is provided in a portion before the sec- 
ond chain strand (21) and the engagement ele- 
ments (8) come into contact. 

8. A packaging machine according to Claim 7, char- 
acterized in that the heating device (31) is de- 
signed in the form of a large-area contact heater. 

9. A packaging machine according to one of Claims 2 
to 8, characterized in that a slide abutment (11) 
for guiding the chain (9) is provided in the region of 
the portion on the side of the first chain strand (9) 
remote from the engagement elements (8). 

10. A packaging machine according to Claim 3, char- 
acterized in that the sealing station (28) is de- 
signed in the form of a sealing and cutting station. 
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Machine d'emballage selon la revendication 1 ou 2, 
caracterisee en ce que le deuxieme brin de chaTne 
(21) est guide autourd'un rouleau de renvoi dispose 
du cote de la sortie (23) et guide la feuille de cou- 
verture (17) par-dessus ies barquettes (16) rem- 
plies et a travers un poste de fermeture (28). 

Machine d'emballage selon la revendication 3, ca- 
racterisee en ce qu'un poste de coupe est prevu 
du cote de la sortie du poste de fermeture. 



Revendications 

1. Machine d'emballage pourvue d'un cadre (1) pos- 
sedant un cote d'entree (2) et un cote de sortie (3), 
une pluralite de supports de barquettes (4) destines 
a recevoir des barquettes (16) et disposes ies uns 
derriere les autres sur une trajectoire du cote d'en- 
tree au cote de sortie, un entraTnement (9, 1 3) pour 
faire avancer ies supports de barquettes (4) dans 
un plan d'avancement, un dispositif d'aiimentation 
pour I'alirnentation en feuille de couverture (17) 
pour la couverture des barquettes (16) remplies et 
un poste de soudage (28), les supports de barquet- 
tes (4) successifs etant relies de facon articulee au 
moyen d'elements de liaison mobiles (6) et chaque 
support de barquette (4) presentant a I'avant et a 
Parriere un element de prise (8), caracterisee en 
ce que I'entraTnement (9, 13) comprend un brin de 
chaine (9) guide sur des rouleaux de renvoi (10, 
12), dans lequei les elements de prise (8) se met- 
tent en prise dans leur position voisine du premier 
brin de chaTne (9), et en ce que ie dispositif d'aii- 
mentation presente un deuxieme brin de chaTne 
(21 ) saisissant lateralement la feuille de couverture 
(17) et guide sur des rouleaux de renvoi (22, 23), 
qui est guide sur un trajet predetermine dans un 
plan parallele au premier brin de chaine (9) et a une 
distance predeterminee de celui-ci, et les elements 
de prise (8) sont en prise avec le premier ou ie 
deuxieme brin de chaTne (9, 21) sur une partie au 
moins du trajet predetermine. 



Machine d'emballage selon la revendication 1 , ca- 
racterisee en ce que le premier brin de chaTne (9) 
est guide parallelement au plan d'avancement sur 
une distance au moins egale a la distance entre 
deux elements de prise (8) successifs. 



5. Machine d'emballage selon la revendication 3 ou 4, 
caracterisee en ce qu'un rouleau d'enroulement 
(29) est prevu du cote de la sortie pour reprendre 

15 les dechets du le de feuille de couverture. 

6. Machine d'emballage selon I'une ou Pensemble des 
revendications 1 a 5, caracterisee en ce que ie 
deuxieme brin de chaTne (21 ) est guide sur une glis- 

20 siere (23, 24) orientee vers les elements de prise 
(8). 

7. Machine d'emballage selon I'une ou I'ensemble des 
revendications 1 a 6, caracterisee en ce qu'ii est 

25 prevu dans une section precedant I'entree en con- 
tact du deuxieme brin de chaTne (21) et des ele- 
ments de prise (8) un dispositif chauffant (31) des- 
tine a chauffer la feuille de couverture (17) a une 
temperature predeterminee. 

30 

8. Machine d'emballage selon la revendication 7, ca- 
racterisee en ce que le dispositif chauffant (31 ) est 
concu comme un chauffage par contact de grande 
surface. 

35 

9. Machine d'emballage selon i'une ou I'ensemble des 
revendications 2 a 8, caracterisee en ce qu'un 
contre-appui de glissement (1 1 ) est prevu au n iveau 
de la section du cote du premier brin de chaTne (9) 

40 oriente a I'oppose des elements de prise (8) pour le 
guidage de la chaTne (9), 

10. Machine d'emballage selon la revendication 3, ca- 
racterisee en ce que le poste de fermeture (28) est 

45 concu comme un poste de fermeture et de coupe. 
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